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Abstract of EP0530387 

A pipe end (13) of a pipe (12) consisting of 
polyolefin Is deformed cold, that is to say at 
ambient temperature, with the aid of an 
expanding mandrel. Once the expanding mandrel 
has been withdrawn,. the expanded pipe end (13) 
and a respectively desired connecting part, or the 
pipe end (1 1) of a further pipe (10), are plugged 
onto one another. The pipe end (13) consisting of 
polyolefin experiences only a reversible 
deformation and, as a result of it deforming back 
to its original shape, forms a firm, gas-tight 
connection to the connecting part or to the other 
pipe end (11). 
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[0001 J Die Effindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
S o" u S'^f^^'^'Pfve'bindung aus einem Rohrende 
ThLfS?'^.^"" vernetztem Polyolefin und einem An- 
schlueteil mit einerOberflachenstruktur, bei welchem 
Verfahren das Rohrende des Rohres aus vemetztem 
Polyolefin einen Innendurchmesser hat, der kloiner als 
der AuSendurchmesser des AnschluBteils ist. und mit 
HJfe eines Spreizdoms be! Umgebungstemperatur auf 
e men Innendurchmesser aufgeweitet wird, der groBer 
als der AuBendurchmesser des AnschiuSteils ist und 
r^ch Entfernung des Spreizdoms das noch aufgewei- 

ande^rl: ""J^''' AnschluGteil aufein- 

andergesteckt und anschlieBend unter ROckschrump- 

den vSrde?'""''*" """'"^"^^ 

^^'"^""^ ^^^'^^ a"ch eine Rohrleitungs- 
ve*,ndung in Form einer Schrumpfverbindung aus ei- 
nem AnschluRteil mit einer Oberflachenstrukfur und ei- 
nem Rohrende eines Rohres aus vemetztem Polyolefin 
daseinenlnnendurchmesser hat. der kleinerals der Au- 
Sendurchmesser des AnschluBtoils ist. wobei das bei 
Umgebungstemperatur aufgeweitete Rohrende des 

velnde^Tsl.''^''''''''^''^ 

"^"^ die Erfindung auch eine 
Rohrieitungsverbindung in Form einer Schrumpfverbin- 
dung aus einem ersten Rohrende eines ersten Rohres 
ausvemetztem Polyolefin undeinemzweiten Rohrende 
e,neszwettenfRohresausvemetztemPoVolefin.dasei- 

Tciml ''^^ ^'^ AuBen- 

durchmesser des ersten Rohrendes ist, wobei das bei 

unw RrTr"^'^*"' aufgeweitete zweHe Rohrende 
unter Ruckschrumpfung mit dem ersten Rohrende ver- 

Dunden ist. 

[O004] Bei einem bekannten Verfahren und einer be- 
kannten Rohrieitungsverbindung dieser Art fDE-A-3 

817442) wirddieRohrfertungsve'*indungbel£swe' 
se mrttels einer Schrumpfmuffe hergestellt, welche die 
Rohrenden zweier Rohre uberbrQckt. Die Schrumpf- 
n"' thermoelastischen Material wie 

den Rohrenden verbunden, daB das vemetzte PoVole- 
fin nach dem E^rarmen uberden Kristallitschmelzpunkt 
hinaus im erwarmten Zustand vertormbar ist und in die 

sem erwarmten Zustand unter Auf weitung auf die Rohr- 
enden aufgeschoben werden kann. In gleicher Weise 

?oroS'.'^^T^"'^^^'"^^"°'^-----«^^^^^ 
Polyolefin auf em AnschlulJteil, zum Beispiel eIn T-StOck 
aufgeschoben werden 

Eh/"' o ^'^ Verfahren zum 
veiJindun" ""^ ~ ^^^S^^teilte Rohr- 

IZ^ Z >'°'^"9sweise aber im 

Uber den Kristallitschmelzpunkt hinaus erwarmten 2u 
t^^l TIT ^"'geweitete und abge- 

kuhlte erste Rohrende wird dann ein zweites Rohrende 



engefuhrt. AnschlieBend wird das aufgeweitete erste 
Rohrende uber den Kristallitschmelzpunkt hinaus er- 
wamit, wobei es auf das zweite Rohrende aufschrumpft 
underne dichte Verbindung der Rohrenden entstehT 

faJ?^ °'®„^"«="°se"Druckschriften bekannten Ver- 
fahren und Rohrleitungsverbindungen von vemetzten 
Polyolefinen beruhen darauf. daB diese Polyolefine 
w^lpn r TZ'''" '^"«>«"ft^<^hmelzpunkt hi4us er- 
10 r« f^'^'*°"'^*"^«"=''''"'«««"""dteilweise 
=h H Zustand verformbarsind. Sie stellen darauf 
ab. dalJ die so verfomiten und durch Abkuhlung im ver- 
formten Zustand eingefrorenen Polyolefine beim Envar- 

rn1i^l^'"!J^""'^'^*"' Kristallitschmelz- 
Punkt'n den themioelastischen Zustand ubergehen in 
""^r"''"^'^' '^'^d^^ einzunehmen 
L r "'^^ gewunschte Schrumpfverbin- 
ZIhI T" ^"^^^''"^^""g der bekannten 

Verfahren bringt daher gewisse Schwierigkeiten mit 

s^, weilderKristaimschmelzpunktziemllchhoch Iie7 
im Falle von vemetztem Polyethylen bei ca. 1 35»C Die 
auf Temperaturen Oberdem Kristallitschmelzpunkt er- 

STenSenm/" T'^' "^""'"^'"^ aufgewetteten 
Rohrenden mOssen dann rasch, also vorzu weitaehen- 

der Abkuhlung und .hem«elastischer ROckverfolung 
11^ "^"""^^^ AnschluBteil aufgebracht wer 

Dunkt^inM^" ""^^^ ''^^ Kristallitschmelz- 

punta abkuhten. so erfordert die ROckvertomiung und 
Herstellung der Verbindung die nachtragliche Wieder- 

rpm^r°T?^°"'^"^"'9«*^«^'«"Rohrendenaus 

treSrn °^?k''^ Umgebungstempera- 

35 kL^I^:*. T Klemmverfahren und ein 

IZ^t Z^"' "'^^'^"""9 "'"^^ Klemmverbin- 
dung. Dazu wird das Rohrende vor der Aufweitung mit 

ZLT^lTTr 'n-ndurchme'sse 
kteiner als der AuSendurchmesser des aufgeweiteten 
Rohrendes ist. und nach der Aufweitung auf ein Z 

T^''"'' Klemmvern- 
ders aufgesteckt. Die Schiebehulse wird dann auf das 

un"?r T-"::''^'^^^ '^'^'^^ aufgeschlt 

« 1 "nf n des Klemmverbinders einge- 

« preBt. Dadurch wird die Ruckverformung des Rohren- 
des unterstulzt und eine dauerhafte Verklemmung des 
«1 "^"^ ^^"^^""^^'^ des Klemmverbinders 

so °if 'V"!?^"® ^'^"''""9 darin, eine 

sphere und abdichtende Rohrieitungsverbindung der 
eingangs genannten Art zu schaffen. die unter Umoe- 
bungsbedingungen ohne Wamieeinwirkung herstellbar 

55 S ^ E-flndungsgemaB wird diese Auf gabe dadurch 
,1^ '^'^''^ Spannring aus ei- 

sfiL aufweitbaren und 

selbst-nickverfomibaren Material versehen wird und 
das zusammen mit dem Spannring bei Umgebungstem- 
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peratur reversibe! aufgeweitete Rohrende zusammen 
mit dem Spannring durch Selbst-RQckverformung bei 
Umgebungstemperaturfest und abdichtend auf das An- 
schluBteil aufgeschrumpft wird. 

[0010] Hinsichtiich der Rohrleitungsverbindung des s 

AnschluBteils mit einem Rohrende wird diese Aufgabe 
dadurch gelost, daB das Rohrende mit einem Spannring 
aus einem bei Umgebungstemperaturaufweitbaren und 
selbst-ruckverformbaren Material versehen ist und das 
zusammen mit dem Spannring bei Umgebungstempe- 10 
ratur reversibel aufgeweitete Rohrende aus vernetztem 
Polyolefin zusammen mrt dem Spannring durch Selbst- 
ROckverformung bei Umgebungstemperatur test und 
abdichtend auf das Anschlu3teil aufgeschrumpft ist. 
[0011] Hinsichtiich der Rohrleitungsverbindung aus *5 
zwei Rohrenden wird diese Aufgabe dadurch gelost. 
daB das zweite Rohrende mit einem Spannring aus ei- 
nem bei Umgebungstemperatur aufweitbaren und 
selbst-ruckverformbaren Material versehen ist und das 
zusammen mit dem Spannring bei Umgebungstempe- 20 
ratur aufgeweitete zweite Rohrende zusammen mit dem 
Spannring durch Selbst-Ruckverformung bei Umge- 
bungstemperatur fest und abdichtend auf das erste 
Rohrende aufgeschrumpft ist. 

[0012] Die Erfindung beruht auf der uberraschenden ^5 
Erkenntnis, daf3 thermoelastische Polyolefine, insbe- 
sondere vemetzte Polyolefine, auch im kaiten und teil- 
weise kristallinen Zustand. d.h. im nicht uber den Kri- 
stallitschmelzpunkt hinaus enwarmten Zustand, eine 
hinreichend we it gehende, reversible Verformbarkert 3o 
besitzen. Diese Selbst-Ruckverformung bei Umge- 
bungstemperatur erfolgt einerseits mit so geringer Ge- 
schwindlgkelt, daB nach Entfernung des Sprelzdorns 
das aufgeweitete Rohrende auf das jeweils gewunschte 
AnschluBteil aufgesteckt werden kann, und anderer- 3S 
seits mit so hoher Geschwindigkeit. daB bei der Herstel- 
lung der Rohrleitungsverbindung keine unnotigen War- 
tezeiten entstehen. Die so ohne Warmeeinwirkung her- 
gestellte Schrumpfverbindung genugt hinsichtiich Ihrer 
Festigkett und Dichtheit den ubiichen Anspruchen. 40 
[0013] Im Vergleich zu anderen Mate rial i en haben 
vernetzte Polyolefine den Vorteil, daB die Aufweitung, 
soweit sie nach dem Verbinden mit dem AnschluBteil 
bestehen bleibt, nicht zur Bildung von Spannungsrissen 
fuhrt. ^5 
[0014] Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet daher 
eine besonders vorteilhafte Moglrchkeit, Rohre aus ver- 
netztem Polyolefin ohne Warmeeinwirkung mit dem je- 
weils gewunschten AnschluBteil zu verbinden. Dabei 
wird allein durch die Selbst-Ruckverformung des aufge- 
weiteten Rohrendes eine besonders feste und abdich- 
tende. insbesondere gasdichte Schrumpfverbindung 
erhalten. Bei Herstellung dieser Schrumpfverbindung 
paBt sich das vemetzte Polyolefin gegebenenfalls vor- 
handenen Oberflachenstrukturen an dem AnschluBteil ss 
an. Als solche, die Bindungsfestigkeit erhdhenden 
Oberflachenstrukturen kommen beispielsweise WQIste, 
Sicken, Rillen oder Randelungen infrage, mitdenen das 
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selbst-ruckverformte vemetzte Polyolefin in Eingriff 
kommt. 

[0015] Im Zusammenhang mit dem vorstehend be- 
schriebenen Verfahren ist auch eine weitere Sicherung 
der hergestellten Rohrleitungsverbindungen moglich, 
soweit dies erforderlich ist. Dazu konnen Rohrschellen 
bekannter Art dienen. Es ist aber auch moglich, auf das 
Rohrende des Rohres aus vernetztem Polyolefin einen 
Spannring aufzubringen. Dieser Spannring kann, sofem 
erebenfallsaus einem reversibel verformbaren Material 
besteht, von Beginn an auf das Rohrende aufgebracht 
werden. Es ist aber auch moglich, einen nicht oder nur 
wenig verformbaren Spannring aus z.B. Metall nach der 
Herstellung der Rohrleitungsverbindung zum Beispiel 
mit bekannten hydra ulischen Mittein auf das rohrseitige 
Ende der Rohfleitungsveri^indung aufzubringen. 
[0016] Ausfuhrungsbeispiele der nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellten Rohrleitungs- 
verbindungen sind in den Abbildungen dargestellt und 
werden nachfolgend an Hand der Bezugszeichen Im 
einzelnen eriautert und beschrieben. Es zelgen 

Figur 1 eine Schnittansicht einer Rohrleitungsver- 
bindung aus einem AnschluBteil und einem 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
aufgeschrumpften Rohrende; 

Figur 2 eine Schnittansicht der RohrieitungsvertDin- 
dung gemaB Figur 1 mit einem Spannring; 
und 

Figur 3 eine Schnittansicht einer erfindungsgema- 
Ben Rohrleitungsverbindung zwischen zwei 
Rohrenden. 

[0017] In der Schnittansicht von Figur 1 erkennt man 
ein AnschluBteil 1, das beispielsweise ein gerades 
Rohrstuck, ein Winkelrohr oder anderes Verbindungs- 
stuck zur Verknupfung zweier Rohre. aber auch zum 
Beispiel ein dreifaches Verbindungsstuck wie ein T- 
Stuck sein kann. Dieses AnschluBteil 1 ist aus einem 
Material wie Metall, Glas, Keramik, Kunststoff oder ei- 
nem anderen, fOr den jeweiligen Anwendungszweck 
ausgewahlten Material hergestellt. An jeder Verbln- 
dungsstelle ist das AnschluBteil 1 mit einer die Bin- 
dungsfestigkeit erhdhenden Oberflachenstruktur verse- 
hen. In dem dargesteltten Ausfuhrungsbeispiel wird die- 
se Oberflachenstruktur von einem verstarkten, sich zum 
Ende hin verjungenden Endteil 2 gebildet. Stattdessen 
konnen aber auch ein oder mehrere Wulste. Sicken 
Oder Rillen oder auch Randelungen und derglelchen 
vorgesehen werden, 

[0018] Die Darstellung von Figur 1 zeigt ein Rohr 3 
aus vernetztem Polyolefin. Der Innendurchmesser des 
Rohres 3 Ist klelner als der AuBendurchmesser des An- 
schluBteils 1; er kann, wie dargestellt, im wesentlichen 
gleichdem Innendurchmesser des AnschluBteils 1 sein, 
wodurch die Ausbildung von Strdmungswiderstanden 
durch Verengungen und Ablagerungen an den Veren- 
gungen aus dem durch das AnschluBteil 1 und das Rohr 
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3 flieOenden Medium verhindert werden konnen Zur 
Here ellung der Rohrverbindung wird das Rohrende 4 
bei Umgebungstemperatur zum Beispiel durch einen 
Spreizdom ubiicher Bauart so welt aufgeweitet. daO der 
Innendurchmesser des Rohrendes 4 mindestens eben- s 
so weit ,st wie der Au3endurchmesser des 
AnschluOteils 1 im Bereich des verstarkten Endteils 2 
Nach dem Aufschieben uber das versterWe Endteil 2 
hinaus unterliegt das Rohrende 4 der Selbst-Ruckver- 
formung auf die ursprQnglichen iwlaBe. Als Folge davon io 
past sich das Rohrende 4, wie dargestellt. an das Au- 
Oenprof.1 des AnschluOteils 1 an. Da das Rohrende 4 
ursprunglich einen Innendurchmesser aufwelst deroe- 
nnger als der AuBendurchmesser des AnschluOteils 1 
ist, 'egtsich das Rohrende 4 uber seine Lange eng an is 
den Endteil 2 des AnschluBteils 1 an. Dadurch entsteht 
am Ende eine ziemlich groflflachige. sehr enge 
Schrumptverbindung zwischen dem Rohrende 4 und 
dem AnschluBteil 1. 

[0019] Figur 2 zeigt eine weitere Ausfuhrung der vor- so 
stehend beschriebenen Rohrleitungsverblndung, wobei 
entsprechende Teile mit gleichen Bezugszeichen verse- 
hen sind. Bei dieser Ausfuhrung ist als zusatzliche Si- 
cherung fur die hergestellte Schrumptverbindung zwi- 
«=hen dem Rohrende 4 und dem AnschlufJteil 1 ©in 2S 
Spannnng 5 vorgesehen. Dieser Spannring 5 besteht 
votzugsweise aus dem gleichen Material wie das Rohr 
3. In dem dargestellten Ausfuhmngsbeispiel besteht 
S«! .K [ ^ 1^1^ "^^^ Spannring 5 aus vernetztem 
Polyethylen. Der Innendurchmesser des Spannrings 5 30 
1st eng an den AuBendurchmesser des Rohres 3 ange- 
paflt und wind vor der Herstellung der Rohrleitungsver- 
blndung auf das Rohrende 4 aufgeschoben. Bei dem 
nachfolgenden Spreizvorgang witd der Spannring zu- 
sammen mit dem Rohrende 4 vorubergehend aufgewei- 35 
tet. sodae das aufgeweitete Rohrende 4 zusammen mit 
dem aufgesetzten Spannring 5 auf das Endteil2des An- 
«:hluBteil3 1 aufgebracht wird. AnschlieBende Selbst- 
Ruckverformung fuhrt dann in der oben beschriebenen 
We.se zu derfesten und abdichtenden Schrumpfverbin- 40 
dung zwjschen dem Rohrende 4 und dem Endteil 2 des 
AnschluBteils 1. wobei sich auch der Spannring 5 zu- 
sammenzieht und so zusatzlich das Rohrende 4 im Be- 
l^^^ Spannrings 5 gegen das Endteil 2 preBt 
[0020] Figur 3 zeigt eine Rohrleitungsverblndung, die 4S 
zwischen zwei Rohrenden ausgebildet ist. Beide Rohre 
konnen aus gleichen Oder verschiedenen Materialien 
bestehen; vorzugsweise sind die Rohre aus vemetztem 
Polyoiefm hergestellt und dienen als Leitungsrohre fur 
korrosiye Medien. Als Beispiel seien industrielle. aber so 
besonders auch hausliche oder kommunale Abwasser 
genannt, die ganz besonders korrosiosfeste Rohrmate- 
nalien erfordem und fur die sich Rohre aus vernetztem 
Polyoiefm in der Praxis bewahrt haben. 
[0021] In dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel be- ss 
srtzen die beiden Rohre gleiche AuBen- und Innen- 
durchmesser Es kommt darauf jedoch nicht an. da die 
gleiche Rohrleitungsverblndung gegebenenfails auch 



zwischen Rohren unterschiedlicher Durchmesser her- 
gestellt werden kann, sofem die damit verbundenen Un- 
terschrede in den Innendurchmessem nicht unzulassige 
Stromungswiderstande und Ablagerungen hervorrufen 
Ein erstes Rohr 10 hat ein erstes Rohrende 11 ; ein zwei- 
tes Rohr 12 hat ein zweites Rohrende 13. Man erkennt 
daB der Innendurchmesser des zweiten Rohrendes 13 
aufgeweitet und dieses aufgeweitete zweite Rohrende 
13auf das erste Rohrende 11 des ersten Rohres lOauf- 
geschoben ist. Diese Aufweitung wird wie bei den vor- 
stehenden AusfOhrungsbeispielen mit einem ubiichen 
Spreizdom bei Umgebungstemperatur vorgenommen 
und unterliegt der beschriebenen Selbst-RQckverfor- 
mung durch die das aufgeweitete zweite Rohrende 13 
bestrebt ist, wieder seine ursprungliche Gestalt anzu- 
nehmen^ Die groBfiachige. enge Aniage zwischen den 
beiden Rohrenden 11 und 13 erzeugt auch hier eine te- 
ste und abdichtende Schrumptverbindung. die wegen 
der Korrosionsfestigkeit des Materials gegen die vorge- 
nannten Abwasser auch bei langem Gebrauch nicht un- 
dicht wird. 

[0022] Auch hier kann wie in dem in Figur 2 gezeigten 
Ausfuhmngsbeispiel die Verbindung durch einen 
Spannring zusatzlich gesichert werden; jedoch ist dabel 
darauf zu achten. daB unter dem PreBdruck eines sol- 
chen Spannrings keine unzulassige Verfomiung des er- 
s en Rohrendes 11 eintritt. die einen Stromungswider- 
stand fur das durchflieBende Abwasser darstellt oder 
AnIaB zu Ablagerungen aus dem Abwasser im Bereich 
der Verbindungsstelle gibt. Anstelle des Spannrings 
kann gegebenenfails auch ein Haftvormittlerzurzusatz- 
hchen Sichemng der Verbindungstelle eingesetzt wer- 
den. 

[0023] Rohre aus vemetztem Polyolefin werden da- 
her auch aus diesem Grunde in der Abwassertechnik 
eingesetzt. denn auf diese Weise lassen sich leicht si- 
chere, selbstdichtende Schrumpfverbindungen zwi- 
schen Glattrohren herstellen. Dazu ergibt sich als wei- 
terer Vorteil. daB die im Endlosverfahren hergestellten 
Rohre 10 und 11 auch als Endlosrohre verlegt werden 
konnen, ohne daB besondere Winkelrohre oder andere 
AnschluBteile erforderlich sind, um die Rohre in einem 
gewunschten Verlauf zu verlegen. Es sind daher ohne- 
hin nuran den Eingangs- und Ausgangsstellen Verbin- 
dungen zwischen den Rohren zu schaffen. 

Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung einer Schrumptverbin- 
dung aus einem Rohrende (4) eines Rohres (3) aus 
vemetztem Polyolefin und einem AnschluBteil (1) 
mit einerOberflachenstruktur. bei welchem Verfah- 
ren das Rohrende (4) des Rohres (3) aus vemetz- 
tem Polyolefin einen Innendurchmesser hat der 
klemer als der AuBendurchmesser 'des 
AnschluBteils (1) ist, und mit Hilfe eines Spreiz- 
doms bei Umgebungstemperatur auf einen Innen- 



4 




EP0 530 



durchmesser aufgeweitet wird, der gr63er als der 
AufBendurchmesser des AnschluQteils (1) ist, und 
nach Entfernung des Spreizdorns das noch aufge- 
weitete Rohrende (4) des Rohres (3) und das An- 
schluBteil (1) auteinandergesteckt und anschlies- s 
send unter Ruckschrunnpfen des aufgeweiteten 
Rohrendes (4) miteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzelchnet, 

daQ das Rohrende (4) nnit einem Spannring (5) aus 
einem bei Umgebungstemperatur aufweitbaren io 
und selbst-rOckverformbaren Material versehen 
wird und das zusammen mit dem Spannring (5) bei 
Umgebungstemperatur reversibel aufgeweitete 
Rohrende (4) zusammen mit dem Spannring (5) 
durch Selbst-Ruckverfomiung bei Umgebungstem- ^5 
peratur f est und abdichtend auf das AnschluQteil (1 ) 
autgeschrumpft wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelch- 
net, daB der Spannring (5) aus vemetztem Polyole- 20 
fin besteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daQ das aufgeweitete Rohrende (4) 

auf ein Endteil (2) des AnschluBteils (1) mit einer 2S 
uber dessen AuBenumfang vorstehenden Oberfla- 
chenstruktur autgeschrumpft wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzelch- 
net, daB die Oberflachenstruktur aus einem ver- 30 
starkten, sich zum Ende hin verjunganden Endteil 

(2) gebildet wird. 

5. Rohrleitungsverbindung In Form einer Schrumpf- 
verbindung aus einem AnschluBteil (1) mit einer 3S 
Oberflachenstruktur und einem Rohrende (4) eines 
Rohres (3) aus vemetztem Polyolefin, das einen In- 
nendurchmesser hat, der kleiner als der AuBen- 
durchmesser des AnschluBteils (1) ist, wobei das 

bei Umgebungstemperatur aufgeweitete Rohrende 40 
(4) des Rohres (3) unter Ruckschrumpf ung mit dem 
AnschluQteil (1) verbunden Ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Rohrende (4) mit einem Spannring (5) aus 
einem bei Umgebungstemperatur aufweitbaren 4S 
und selbst-rOckverformbaren Material versehen Ist 
und das zusammen mit dem Spannring bei Umge- 
bungstemperatur reversibel aufgeweitete Rohren- 
de (4) aus vemetztem Polyolefin zusammen mit 
dem Spannring (5) durch Selbst-ROckverformung 50 
bei Umgebungstemperatur test und abdichtend auf 
das AnschluBteil (1) aufgeschrumpft ist. 

6. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Spannring (5) aus dem ss 
gletohen Material wie das Rohr (3) besteht. 

7. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 5 oder 6, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflachen- 
struktur an einem Endteil (2) des AnschluBteils (1) 
ausgebildet ist und uber dessen AuBenumfang vor- 
steht. 

8. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflachenstruktur aus 
einem verstarkten, sich zum Ende hin verjOngen- 
den Endteil (2) gebildet ist. 

9. Rohrleitungsverbindung in Form einer Schrumpf- 
verbindung aus einem ersten Rohrende (11) eines 
ersten Rohres (10) aus vemetztem Polyolefin und 
einem zweiten Rohrende (1 3) eines zweiten Rohres 

(12) aus vemetztem Polyolefin, das einen Innen- 
durchmesser hat, der kleiner als der AuBendurch- 
messer des ersten Rohrendes (11) ist, wobei das 
bei Umgebungstemperatur aufgeweitete zweite 
Rohrende (1 3) unter RQckschrumpf ung mit dem er- 
sten Rohrende (11) verbunden ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das zweite Rohrende (1 3) mit einem Spannring 
aus einem bei Umgebungstemperatur aufweitbaren 
und selbst-ruckverformbaren Material versehen ist 
und das zusammen mit dem Spannring bei Umge- 
bungstemperatur aufgeweitete zweite Rohrende 

(13) zusammen mit dem Spannring durch Selbst- 
RQckverfonnung bei Umgebungstemperatur test 
und abdichtend auf das erste Rohrende (11 ) aufge- 
schrumpft ist. 

10. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet daB der Spannring (5) aus dem 
glelchen Material wie das zweite Rohr (1 2) besteht. 

11. Rohrleitungsveri^indung nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das erste und zweite 
Rohr (10,12) als Glattrohre ausgebildet sind. 



Claims 

1. Method of producing a shrinkage connection from 
a tube end (4) of a tube (3) made of cross-linked 
polyolefin and a connecting member (1) having a 
surface sructure, In which method the tube end (4) 
of the tube (3) made of cross-linked polyolefin has 
an Inner diameter, which is smaller than the outer 
diameter of the connecting member (1), the tube 
end is expanded at environmental temperature with 
- the use of an expanding mandrel to an inner diam- 
eter, which is greater than the outer diameter of the 
connecting member (1), after removal of the ex- 
panding mandrel the still expanded tube end (4) of 
the tube (3) and the connecting member (1 ) are tel- 
escoped onto each other and subsequently Inter- 
connected by back-shrinking of the expanded tube 
end (4), 
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characterised in that 

the tube end (4) is provided with a tension ring (5) 
made of a material, which is expandable as well as 
se».recx)nvertible at environ-mental temperature 
and that the tube end (4), which is reversibly ex- 
panded conjointly with the tension ring (5) at envi- 
ronmental temperature, is firmly and sealingly 
shrunk to the connecting member (1) at environ- 
mental temperature conjointly with the tension ring 
(5) due to self-reconversion. 

2. Method according to claim 1 . characterised in that 
the tension ring (5) is made of cross-linked polyole- 

3. Method according to claim 1 or claim 2, character- 
ised In that the expanded tube end (4) is shrunk to 
an end portion (2) of the connecting member (1) 
whch end portion has a surface structure ptotrud- 
ing from the external circumference thereof 



4. Method according to claim 3. characterised in that 
the surface structure is formed by a thickened end 
portion (2) which tapers towaids the end. 

6. Tube conduit connection in the foim of a shrinkage 
connection fomied from a connecting member (1) 
having a surface structure, and a lube end (4) of a 
tube (3) made of cross-linked polyolefin and having 
an inner diameter which is smaller than the outer 

diameter of theconnectingmember(l), wherein the 
tube end (4) of the tube (3) has been expanded at 
environmental temperature and connected to the 
connecting member (1) by back-shrinkage 
characterised in that 

the tube end (4) is provided with a tension ring (5) 
made of a material, which is expandable as well as 
setf-reconvertible at environmental temperature 
and the tube end (4). which is made of cross-linked 
polyolefin and which had been reversibV expanded 
corijointly withthotension ring(5), is firmly and seal- 
ingly shrunk to the connecting member (1 ) conjoint- 
ly with the tension ring (5) due to self-reconversion 
at environmental temperature. 



the end. 

9. Tube conduit connection in the form of a shrinkage 
connection fomied from a first tube end of a 
first tube (1 0) made of cross-linked polyolefin and 
a second tube end (1 3) of a second tube (1 2) made 
of cross-linked polyolefin and having an inner diam- 
eter which is smaller than the outer diameter of the 

'"^^ T ""^^'^^ s^**"^ »"be end 
(1 3), which has been expanded at environmental 
temperature, is connected to the first tube end (11 ) 
by back-shrinkage, 
characterised in that 

the second tube end (1 3) is provided with a tension 
nng made of a material, which is expandable as well 
as self-reconvertible at environmental temperature 
and the second tube end (1 3), which had been re- 
versibly expanded conjointly with the tension ring 
e firmly and sealingly shrunk to the first tube end 
^ (11) conjointly with the tension ring due to self-re- 
conversion at environmental temperature. 

10. Tube conduit connection accortiingto claim 9, char- 
acterised in that the tension ring (5) and the seond 
tube (1 2) consist ofthe same material. 

1 1 . Tube conduit connection according to claim 9 or 1 0 
characterised in that the first tube and the second 
tube (10,12) are formed as unstructured tubes 
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Revendieations 



Tube conduit connection according toclaim 5. char- 
acterised in that the tenston ring (5) and the tube 
(3) consist of the same material. 

Tube conduit connection according to claim 5 or 6 
Characterised in that the surface structure is fom,e<i 
at an end portion (2) of the connecting member (1) 
and protrudes from the external circumference 
inerGof. 

Tube conduit connection according to claim 7. char- 
acterised in that the surface structure is formed by 
a thickened end portion (2) which tapers towards 



1. Mdthodedestinee^fabriquerune connexion r6tr6- 
cissable compos6e d'une extr6mit6 de tuyau (4) 
d-un tuyau (3) de polyolSflne r6ticul6e et d'un 616- 
ment de raccord (1) muni d'une structure superfi- 
cielte, m6thode dans laquelle I'extremite de tuyau 
(4) du tuyau (3) de polyolefine r6ticulee possede un 

diam6treint6rieurinf6rieuraudiam6treext6rieurde 
I element de raccord (1) et est 6largie k I'aide d'un 
mandnn extensible k temp6ratureambiante jusqu'^ 
ce qu'elle atteigne un diamfetre int6rieur sup6rieur 
au diam6tre extdrieur de r6l6ment de raccord (1 ) 
et dans laquelle I'extr6mit6 de tuyau (4) encore 6lar- 
gie du tuyau (3) et r6l6ment de raccord (1 ) sont em- 
bon6s run sur I'autre apr6s I'entevement du man- 
dnn extensible etsont reli6sfinalement I'un k I'autre 
« 6b!^e ^ r6tr6cissement de I'extr6mit6 de tuyau (4) 

caracterisee par le fait que 

rextr6mite de tuyau (4) est poun/ue d'un an- 
neau tendeur (5) compos6 d'une matiSre suscepti- 
b e de reprendre automatiquement sa forme initiale 
et susceptible d'Stre 6largie k temp6rature ambian- 
te et par le fait que I'extr6mit6 de tuyau (4) 6largie 
de fafon reversible conjointement avec I'anneau 
tendeur (5) k temp6rature ambiante est emman- 
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ch6e k chaud sur I'^l^ment de raccord (1 ) solide- 
ment et de fagon 6lanchante conjointement avec 
I'anneau tendeur (5) en reprenant automatlque- 
ment sa forme initiale a temperature ambiante. 

5 

2. M^thode selon la revendication 1 , caracterisee par 
ie fait que I'anneau tendeur (5) se compose de po- 
lyol^fine reticul6e. 

3. M6thode selon la revendication 1 ou 2, caracterh 
see par Ie fait que Textrdmlt^ de tuyau (4) elargie 
est emmanchee ^ chaud sur un embout (2) de I'6I6- 
ment de raccord (1) muni tfune structure superfi- 
cielle saillant sur la circonference ext^rieure de ce- 
lul-cl. IS 

4. Methode selon la revendication 3, caracterisee par 
Ie fait que la structure superficielle est form^e d'un 
embout (2) renforc^ s'effilant en direction de I'extr^- 
mite. 20 

5. Connexion de conduite de tuyaux en forme de con- 
nexion rdtrdcissable composde d'un 6\6men\ de 
raccord (1) muni d'une structure superficielle et 
d'une extremity de tuyau (4) d'un tuyau (3) de poly- 25 
ol^fine reticutee possedant un diametre Int^rieur in- 
fdrieur au diametre exterieur de Telement de rac- 
cord (1 ), TextrSmit^ de tuyau (4) du tuyau (3) 6iargie 

k temperature ambiante 6tant relive k r6l6ment de 
raccord (1) de par son r6tr6cissement, 30 

caracterisee par Ie fait que 

i'extremite de tuyau (4) est pourvue d'un an- 
neau tendeur (5) compose d'une matiere suscepti- 
ble de reprendre automatiquement sa forme initiale 
et susceptible d'etre elargie k temperature ambian- 55 
te et par Ie fait que I'extremite de tuyau (4) elargie 
de fagon reversible conjointement avec I'anneau 
tendeur ^temperature ambiante est emmancliee k 
chaud sur I'eiement de raccord (1 ) solidement et de 
fagon etanchante conjointement avec I'anneau ten- 40 
deur (5) en reprenant automatiquement sa forme 
initiale k temperature ambiante. 



9. Connexion de conduite de tuyaux en forme de con- 
nexion r6tr6cissable compos6e d'une premiere ex- 
tremite de tuyau (11) d'un premier tuyau (10) depo- 
lyoiefine reticuiee et d'une seconde extremite de 
tuyau (1 3) d'un second tuyau (1 2) de polyoiefine re- 
ticuiee possedant un diametre interieur inferieur au 
diametre exterieur de la premiere extremite de 
tuyau (11), la seconde extremite de tuyau (13) elar- 
gie k temperature ambiante etant reliee k la premie- 
re extremite de tuyau (11) de par son retrecisse- 
ment, 

caracterisee par Ie fait que 

la seconde extremite de tuyau (13) est pour- 
vue d'un anneau tendeur compose d'une nrtatiere 
susceptible de reprendre automatiquement sa for- 
me initiale et susceptible d'etre elargie k tempera- 
ture ambiante et par Ie fait que la seconde extremite 
de tuyau (13) elargie conjointement avec i'anneau 
tendeur k temperature ambiante est emmanchee k 
chaud sur la premiere extremite de tuyau (11 ) soil- 
dement et de fagon etanchante conjointement avec 
I'anneau tendeur en reprenant automatiquement sa 
fomne initiale k temperature ambiante. 

10. Connexion de conduite de tuyaux selon la revendi- 
cation 9, caracterisee par Ie fait que I'anneau ten- 
deur (5) se compose de la meme matiere que le 
second tuyau (12). 

11 . Connexion de conduite de tuyaux selon la revendi- 
cation 9 ou 10, caracterisee par le fait que le pre- 
mier et le second tuyau (10,12) sont developpes en 
tuyaux k bout lisse. 



Connexion de conduite de tuyaux selon la revendi- 
cation 5. caracterisee par lefalt que I'anneau ten- 
deur (5) se compose de la mdme matiere que le 
tuyau (3). 
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Connexion de conduite de tuyaux selon la revendi- 
cation 5 ou 6, caracterisee par le fait que la struc- 
ture superficielle est developpee k un embout (2) 
de I'eiement de raccord (1) et fait saillie sur la cir- 
conference exterieure de celui-ci. 
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Connexion de conduite de tuyaux selon la revendi- 
cation 7, caracterisee par ie fait que la structure 
superficielle est formee par un embout (2) renforce 
s'effilant en direction de I'extremite. 



55 



7 



EP 0 530 387 B2 



m 





EP 0 530 387 B2 




9 





THIS PAGE BLANK msPTO) 



